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® Verfahren zur Herstellung eines Unterbekleidungsstuckes 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Unterbekleidungsstuckes und ein errtsprechendes 
Unterbekleidungsstuck. Die Erfindung zeichnet slch da- 
durch aus, daft auf einem mlndestens efnlagigen textllen 
Trager mate rial bereichswelee efn elnseftiger Klebstoff- 
auftrag erfblgt der nachfolgend mft efnem Flockmaterfal 
beschfehtet wird. 

Dlese Klebstoffberelche, die entweder punktfdrmig oder 
llnierrfdrmig aufgebracht slnd, haben ausgezeichnete 
StQtz- und Formungsefgenschaften, und warden In belle- 
bigen Formgebungen auf dem UnterbeklefdungsstOck an 
den Stsllen angebracht, an denen besondere StQtz- und 
Formungskrafteerforderlich slnd. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahreo zur Herstellung eines 
UntcrbekleidungsstUckes, sowie ein nach dem Verfahren 
hergestelltes Unterbekleidungsstiick. 

Bei der Herstellung von Unterbekbidimgsstiicken, wie 
z. B. Btistenhaltern, Unterhosen, Sporthosen und derglei- 
chen, besteht stets der Naehteii, dafi diese rnit NShten verse- 
hen weiden, urn eine entsprechende Vbrsauinung im Rand- 
bereich herzusteLlen. 

Es ist auch bekannt UnterbekleidungsstUcke nahtlos her- 
zustellen, was insbesoodere bei BUstenhaltern angewendet 
wird Danrit besteht aber der Nachteil, dafi der Umfor- 
mungsvorgang retativ schwierig ist und das die Stiitzkraft 
des Gewebes nur ungenugend ist 

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestcllt ein 
UnterbekleidungsstQck mit tiberlegenen Stiitz- und For- 
mungseigenschaften auszubilden, wobei ein mtiglichst diln- 
nes Textilmaterial verwendet werden soli. 

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist das Verfahren 
durch die tecbnische Lehre des Anspmches 1 gekennzeich- 
net und ein nach dem Verfahren hergestelltes Unterbeklei- 
dungsstQck durch die tecbnische Lehre des Anspruchs 10. 

Wesentliches Merkmal des Verfahrens ist, dafi bei einem 
bevorzugt einlagigen textilen TVagennaierial ein flachiger, 
punktweiser oder limeirformiger; ednsei tiger IQebstoffauf- 
trag erfolgt der nachfolgend mit einem Flockniaterial be- 
schichtet wird Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt 
sich der wesentliche Vorteil, dafi diese Klebstofibereiche, 
die entweder Mchig, punktformig oder linienformig auf den 
Tragermaterial aufgebracht sind, ausgezeichnete Stiitz- und 
Formungseigenschaften aufweisen, wobei diese Klebstoff- 
bereiche in beliebigen Formgebungen auf dem Unterbeklea- 
dungsstiick an den Stellen angebracht werden konnen, an 
denen besondere StQtz- und Formungskrafte erforderlich 
sind Vorteilhafte AusfUhrungsfonnen und Weiterbildungen 
der Erfindung sind in den abhangigen Patentanspruchen an- 
gegeben. 

Im Bereich eines Bustenhalters konnen z. B. die Xftrb- 
chen des BQstenhalters entsprechend im unteren Bereich 
und im Seitenbereich mit derartigen Linierifckirrigen Kleb- 
stoffauftragen versehen werden, urn in diesen defLnierten 
Stutzbereichen einen Qberlegenen Sttitz- und Haltekomfort 
zu erzielen. 

Um zu vermeiden, dafi die Klebstoffbereiche, die ja nur 
einseitig auf dem Iragermaterinl aufgebracht sind, direkt 
auf der Haut aufliegen, ist es in einer Weiterbildung der Er- 
findung vorgeschen, dafi diese auf die Haut des TrSgers ge- 
richteten Klebstoffbereiche zusatzlich beflockt sind, um so 
eine tragekomfortable Flockbeschichtung zu bilden. 

Die KlebstoSpunkte oder linienformigen Klebstoffauf- 
tragsbereiche bzw. auch die fla^enformigen Klebstoffauf- 
tragsbereiche sind also mit einer Flockbeschichtung nach 
oben hin abgedeckt. 

Auf diese Weise wird verfnndert, dafi die Klebstoffbe- 
schichtungen nun unmittelbar an der Haut aufliegen oder an 
darffber getragener Kleidung festhaften. 

Die Flockbeschichtung besteht bevorzugt aus Naturfa- 
sern, synthetischen Fasem oder halbsynthetischen Fasem, 

Anstatt der Verwendung von Fasem als Flockmaterial, 
konnen auch Pauschgarne, staubfbrmige Fasem (d h. mit 
geringer PartikelgroBe) und auch relativ groBflachige Flok- 
ken aufgebracht werden, (fie in der noch feuchten Klebstoff- 
masse entsprechend haften und mit dieser zusammen abbin- 
den und so eine sehr griffgUnstige, warme und hautsympa- 
thische Oberflache bilden. 

Es werden also mehrere \fcrteile gleichzeitig erzielt Zum 
einen werden durch den punktfQrrnigen oder streifenformi- 



gen oder auch fflichenfttrmigen KlebstofFauftrag ausge- 
zeichnete StQtz- und Haltefunktionen am Unterbekleidungs- 
stQck erzielt, und zum anderen wird durch den Flockenauf- 
trag eine entsprechende hautsympathische und griffgflnstige 

5 Oberflache erreicht 

In einer be vorzugten Ausgestaltung ist es vorgesehen, dafi 
die Farbe des Benockungsmaterials unterschiedlich ist von 
der Farbe des Iragermaterials, so dafi also auffaltige Farb- 
kombinationen gebildet werden kdnnen, die insbesondere 

10 dazu geeignet sind, dafi derartige Unterbekleidung sstiicke 
auch als SportbekleidungsstQcke getragen werden konnen, 
was ebenfalls fur derartige Bustenhalter gilt. 

Auf diese Weise konnen auch Bademodenstiicke berge- 
stellt werden, die ttberlegene Stiitz- undTrageeigenschaften 

15 haben. 

Nachdem bevorzugt lediglich ein einlagiges IrSgermate- 
rial verwendet wird, kdnnen diese textilen Bekleidungs- 
stttcke sehr diinn ausgebildet werden, haben aber dennoch 
Uberlegen Sttitz- und Trageeigenschaften. 

20 Die Art des Tragermaterials ist hier in weiten Grenzen va- 
riabeL Es konnen hierbei Naturf asem verwendet werden, 
die gewirkt, gewebt oder gestickt sein konnen; es konnen 
auch synthetische oder halbsynthetische Game und Fasem 
als Tragermaterial verwendet werden. Es konnen also samt- 

25 liche bekannten M aierialien als Tragermaterial verwendet 
werden, well erst die speziflsche Ausriistung nach der Erfin- 
dung durch Aufbringen von punktformigen, streifenformi- 
gen oder fla^enforrrdgen Klebstoffmaterialien erfblgt 
Als Klebstoffmaterialien werden insbesondere elasto- 

30 mere Silikonklebstoffe bevorzugt Hierauf ist die Erfindung 
jedoch nicht beschrankt, es kSnnen auch andere Klebstoff- 
materialien verwendet werden z. B. wie Polyurethankleb- 
stoffe, Kautschukklebstoffe und andere elastomer? Kleb- 
stoffe, 

35 Wlchdg ist, dafi die Beflockung in die feuchte KlebstofT- 
masse hinein erfolgt, so dafi also die Beflockung dauerhaft 
mil der Elebstoffmasse und zwar nur in diesem Bereich ver- 
bunden ist 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung 
40 ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der einzelnen Pa- 
tentanspruche, sondem auch aus der Kombination der ein- 
zelnen Patentansprttche unteranander. Alls in den Unteiia- 
gen - einschliefilich der Zusarnmenf as sung - offenbarten 
Angaben und Mcrkmale, insbesondere die in Zeichnungen 
45 dargestellte raumliche Ausbildung werden als erfindungs- 
wesentlich beansprucht soweit sie einzeln oder in Kombi- 
nation gegenflber dem Stand der Technik neu sind 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere 
Ausfuhrungswege darstellenden Zeichnungen nalier erlMu- 
50 tert Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer Beschrei- 
bung weitere erfindungswesentliche Merkmale und \t«teiie 
der Erfindung hervor. 

Fig. 1 schematisiert in \ferderansicht die Ausriistung ei- 
nes Bustenhalters mit dem Verfahren nach den Fig. 2 und 3; 
55 Fig. 2 Schnitt durch eine Klebstoffauftragsvorrichtung 
mit der punktfdrmige oder linienformige Klebstoffauftrage 
auf ein Textilmaterial erzielt werden; 

Fig. 3 schematisiert den Schnitt durch eine Beflockungs- 
Yomchtung; 

60 Hg. 4 die Vorderansicht eines Unterbekleidungsstuckes 
mit verschiedenen StQtzbereichen; 
B%. 5 ein Schnitt gemfifi der Lime V- V in Fig. 4; 
F^. 6 die Vorderansicht eines anderen Unterbekleidungs- 
stuckes mit anderen StUtzbereichen; 
65 Fig. 7 eine weitere Ausfflhrung eines Unterbekleidungs- 
stuckes; 

Fig. 8 eine vierte AusfUhrungsfbrm eines Unterbeklei- 
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Fig. 9 die Darstellung eines Bustenhallers mil punktfSr- 
migcn Klebstoffauftragen und entsprechender Beschich- 
tung; 

Fig. 10 ein Schnitt gem&B der Lime X-X in Fig. 9. 

In Fig. 1 ist in Voideransicht ein Bustenhalier 1 darge- 
stellt, der unnnttelbar anf ein schlauchKJrmiges textiles Tra- 
germaterial 22 in Form von Klebstoffauftragen aufgespritzt 
wurde. Hierbd sind Klebstoffraupen 2 umnittelbar auf das 
schlauchfftrarige lragermaterial 22 aufgespritzt, urn so ei- 
nen Biistenhalter 1 zu definieren. 

Das Tragermaterial 22 ist z. B. in dor Form cines T-Shirts 
ausgebildet, wobei direkt auf der Oberflache dieses Materi- 
als der Bustenhalier 1 aufgespritzt ist und hierdurch einen 
Klebstoffverbund mit dem Tragermaterial 22 bildet Der 
Bustenhalter 1 wird durch einzelne Klebstoffraupen 2 defi- 
niert, mit Korbchen, Seitenteilen, Irdgerriemen und derglei- 
chenmehr. 

Hieranf ist die vorliegende Erfindung jedocb nicht be- 
schrankt In einer anderen - nicht zeichnerische dargestell- 
ten AusfOhrung - ist vorgesehen, daB ein isolierter Btisten- 
halier 1 vorhanden ist, so dafi das in Form des T-Shirts aus- 
gebildete Tragermaterial 22 entfalit Der BOstenhalter 1 ist 
darm unmittelbar auf ein entsprechend geformtes textiles 
Tragermaterial23 (Fig. 1) aufgespritzt 

Beide AusfUhrungsformen werden als erfindungsweseot- 
lich beansprucht und es ist in Fig. 3 erkeonbar, daB auf ein 
Tragermaterial 3, welches entweder aus dem 'Mgennaterial 
22oder23bestehen kann, ein Klebstoffauftrag erfblgt. Hier- 
bei wird oberhalb des TragermatBrials 3 eine Schablone 4 
angeordnet, durch deren Offhungen 5 Klebstoff 7 uber ent- 
sprechende Spruhdusen 6 gesprOht wird, welcher Klebstoff 
dann als Klebstofiraupe 2 auf dem Tragermaterial 3 abgela- 
\ gert wird Die Fig, 2 lMBt m'erbei offen, ob der Klebstoffauf- 
trag nun punkrfbrmig (siehe Fig, 9) oder streifenfttrmig 
(siehe Fig. 1) erfblgt Dies ist lediglich von der Ausbildung 
der Schablone 4, z. B. als Loch- und/oder Streifenschab- 
lone, abhangig. 

Soil gema\B Kg, 1 ein Bustenhatter 1 unrnittelbar auf das 
schlauchfdrnrige Tragermaterial 22 aufgespritzt werden, 
darm handelt es sich urn cine linienfbrmige Klebstoffauf- 
trag, der somit den Biistenhalter 1 defimert 

Im noch feuchten Zustand der Kbbstaffraupe 2 wird nun 
eine Beflockungsanoidnung gemfiB Fig. 3 verwendet, die im 
wesentlichen aus einem Behalter 8 mit darin enthaltenen 
Flocken 9 besteht Durch entsprechende Offhungen 10 im 
Behalter 8 werden die Flocken nun in Pfeilrichtung U mit 
Hilfe einer zwischen Tragermaterial 3 und Behalter 8 ange- 
legten elektrostatischen \tepannung gegen das Tragerma- 
terial 3 geschleudert, wodurch sich die Flocken 9 auf der 
noch feuchten Klebstoffraupe 2 ablagem und sich mit dieser 
verbinden. Die elektrostarische Vorspannung zwischen dem 
Behalter 8 und dem entsprechenden Tragermaterial 3 wird 
dadurch erzielt, daB unter dem Tragermaterial 3 eine leitfa- 
hige Platte 24 angeordnet wird, die Uber eine elektrischen 
Leaning 13 nrit dem einen Pol einer Sparmungsquelle 12 ver- 
bunden ist, deren anderer Pol Uber eine weitere elektrische 
Leitung 13 mit dem die Flocken 9 aufnehmenden Behalter 8 
verbunden ist 

Anstatt eines Unienfornrigen oder punktfftrmigen Kleb- 
stoffauftrages kann gem&B Fig. 4 ein flacbenf&rmiger Kleb- 
stoffauftrag erfolgen, so daB in einem Unterbekleidungs- 
stiick Stutzbereiche 15 gebildet werden. Ist dieses Unterbe- 
kleidungssttick 19 z. B. als Unterhose ausgebildet, werden 
die im Bauchbereich ausgebildeten Stutzbereiche 15 mit der 
Elastomerbeschichtung 16 ausgerUstet und tragen die Flock- 
beschichtung 14 an ihre Oberflache gemaB Fig. 5. 

Die Fig. 6 zeigt, dafi noch weitere Stiitzbereiche 17 an 
den Seitenflachen des Unterbekleidungsstflckes 19 ausgebil- 
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det sein kttnnen, um den sogenannten Reithosenbesatz bes- 
ser zu formen und zurUck zu drtlcken. 

Die Ffe. 7 zeigt, das auch ein Y-fcrmiger Sttitzbereich 18 
an einem Unterbekleidungsstuck 19 vorgesehen werden 
5 kann, um im vorderen Schrittbereich und auch im hinteren 
GesSfiberekh eine entsprechende Form- und Sttitzkraft zu 
erzielen. 

Wichtig ist, daB auch bei derartigen groBflachigen Kleb- 
stoffauftragen stets die Flockbesctrichtung 14 an der Ober- 
10 flache vorhanden ist, um eine griffgiinstige und hautsympa- 
thische Beschichtung zu gewShrleisten. 

Die fig* 8 zeigt bei einem weiteren Unterbekleidungs- 
stuck, daB ein etwa gtirtelfttrmiger Sttitzbereich 20 im unte- 
ren Bereich vorhanden sein kann, um dort ebenfalls eine 
15 entsprechende Stutz- und Haltekraft zu erzielen. 

Die Fig. 9 zeigt einen BUstenhalter 1, bei dem auf den 
Korbchen ein punktfbirniger Klebstoffauftrag in Form von 
einzelnen Kbbstoffpunkten 21 vorhanden ist, wobei die 
Fig. 10 als Schnitt durch diese Anordnung zeigt, daB die 
20 RandbereichederKorbchen durch die Klebstof&aupe 2 ge- 
bildet werden, die mit der Flockbescrnchtung 14 versehen 
ist, wMhrend die Korbchen fiber ihre FlMche mit einzelnen 
Klebstoffpunkten 21 besetzt sind, die ebenfalls mit der 
Flockbeschichtung 14 versehen sind. 
25 Je grdBer die Stiitz- und Haltekraft in den unterschiedli- 
chen Bereichen sein soil, desto dichter ist dart die Dichte der 
nebeneinander angeordneten Klebstoffpunkte 21, wie dies 
in Fig. 9 dargestellt ist. 
In Fig. 10 kann es noch vorgesehen sein, daB im Bereich 
30 der auBenliegenden Klebstoffraupe 2, welche den Randbe- 
reich des Bustenhallers 1 definiert, noch zusatzlich ein Bu- 
gel mit eingelegt werden kann, der voll umfanglich von der 
Klebstoffraupe umtrfilit ist 

Die Ausbildung derartiger Klebstoffpunkte 21, die Uber 
35 die Oberflache des Tragermaterials 3 hinausstehen haben 
den weiteren Vbrteil, das sich dort eine besonders gute Mas- 
sagewirkung ergibt und im iibrigen kSnnen noch interes- 
santo asthetische Effekte dadurch erzielt werden, dafi die 
Farbe der Flockbeschichtung 14 von der Faroe des Trfiger- 
40 materials 3 abweicht 

Es konnen selbstverstandlich auch durch die Art der \fer- 
teilung der Kleb stoffpunkte 21 entsprechende asthetische 
Motive auf dem lragermaterial 3 aufgedruckt werden. 
Eine derartige Druckbeschicfatung mittels Klebstoffpunk- 
45 ten 21 kann auch mittels eines Ink-Jet-Druckers erzielt wer- 
den, 

\farteil aller beschriebenen MaBnahmen ist, daB ein dun- 
nes Textilgebilde (weil es nur einlagig vorhanden sein muB) 
mit uberiegenen Stiitz- und Trageeigenschaften hergestellt 
50 wird, welches nur an den Stellen stiitzt und tr§gt, die ent- 
sprechend mittels Klebstoffauftrag hierftlr vorgesehen sind. 

Zeichnungslegende 

SS 1 BOstenhalter 

2 Klebstoffraupe 

3 Tragermaterial 

4 Schablone 

5 Offnung 
60 6SpQhduse 

7 Klebstoff 

8 Behalter 
9Rocke 
lOOfmung 

65 11 Pfeilrichtung 

12 Spannungsquelle 

13 Leitung 

14 Flockbeschichtung 
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15 Stlltzbereich 

16 Elastomer-Beschichtung 

17 StOtzbereich 
18Stiitzbercidi 

19 Unterbeklridiingsstuck 
20Stiitzbereich 
21 Klebstoffpunkte 
22Tr%ermat£rial 

23 Tragermaterial 

24 Platte 
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PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Unterbekleidungs- 
stllckes, dadurch gekennzeichnei, daB auf einem min- u 
destens einlagigen textilcn TWgermaterial (3) bereichs- 
weise ein einseitiger Klebstofrauftrag (2) erfolgt, der 
nachfolgend rait einem Hockmaterial (9) beschichtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB der Klebstoffauftrag (2) punktweise und/oder 
linienfbrmig erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoffauftrag (2) flachenf^rmig 
erfolgt 25 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Klebstoffauftrag (2) an 
Steilen auf dern Tragermaterial (3) erfolgt, an denen 
besondere Stiitz- und Formungskr§fte erwunscht sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 30 
durch gekermzeichnet, daB insbesoodere die auf die 
Haut des Trfigcrs gerichtcten Klebstoffbereiche (2) mit 
FLockmaterial (9) beschichtet sind 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf einer Seite des Trager- 35 
materials (3) eine Schabione (4) angeordnet wind, 
durch deien Qfrnungen (5) Klebstoff (7) iiber entspre- 
chende SpruhdUsen (6) gespruht wird, welcher Kleb- 
stoff dann flachig, punkt- oder streifcnformig auf dem 
Tragermaterial (3) abgelagert wird. 40 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beflockung in die 
fcuchte Klebstoffmasse hinein erfolgt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB in noch feuchtem Zustand 45 
des Klebstoffauftrags eine Beflockiingsanordnung, im 
wesentlichen bestehend aus einem Behalter (8) mit 
darin enthaltenen Flocken (9) verwendet wird, wobei 
durch entsprechende Offhungen (10) im Behalter (8) 
Flocken mit Hilfe einer zwischen TVagermaterial (3) 50 
und Behalter (8) angelegten elektrostatischen Vbrspan- 
nung gegen das Tragermaterial (3) geschleudert wer- 
den, wodurch sich die Flocken (9) auf dem noch feucb- 
ten Klebstoffauftrag ablagem und sich mil diesem ver- 
binden. 55 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die elektrostatische \br- 
spannung zwischen dem Behalter (8) und dementspre- 
chenden Tragermaterial (3) dadurch erzielt wird, dafi 
unter dem Tragermaterial (3) eine leitfaliige Platte (24) eo 
angeordnet wird, die ttber eine elektrischen Leitung 
(13) mit einen Pol einer Spannungsquelle (12) verbun- 
den wird, undderen anderer Pol iiber eine weitere elek- 
trische Leitung (13) mit dem die H cken (9) aumeh- 
menden Behalter (8) verbundeo wird. fis 

10. Unterbekleidungssttick, hergestellt nach dem Ver- 
fahren gem&fi der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es aus einem mindestens einlagigen texti- 



len Tragermaterial (3) besteht, das bereichsweise mit 
einem einseitiger Klebstoffauftrag (2) versehen ist, wo- 
bei der Klebstoffauftrag (2) mit einem Flockmaterial 
(9) beschichtet ist 

11. Unterbekleadungsstlkk nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Tragermaterial (3) aus 
gewirktem, gewcbtem oder gesticktem Naturstoff, syn- 
thetischem oder halbsynthetischem S toff besteht. 

12. Unterbekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stofimaterial (7) ein elastomerer Silikonklebstoff ist. 

13. Unterbekleidungssttlck nach einem der Anspruche 
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dafi das Kleb- 
stofftnaterial (7) ein Poly urethankleb stoff , Kautschuk- 
klebstoff oder ein anderer elastomerer Klebstoff ist. 

14. Unterbekleidungssttlck nach einem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafi die Flockbe- 
schichtung (14) aus Naturfasem, synthetischen Fasern 
oder halb sy nthetischen Fasern besteht 

15. Unterbekleidungssttlck nach einem der Anspriiche 
10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die Flockbe- 
schichtung (14) aus Pauschgamen, staubf^rmige Fa- 
sern und/oder relativ groBflachige Flocken besteht. 

16. Unterbekleidungssttlck nach einem der Anspriiche 
10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die Farbe des 
Beflockungsmaterials (14) sich von der Farbe des 1V&- 
germaterials (3) unterscheidet 
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